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PROCEDE DE FORMAGE EN CONTINU DE PROFILE TUBULAIRE POUR CORPS DE BOITES. 

La pr6sente invention concerne un proc6d6 de fomia- 

ge en continu de profile tubulaire pour corps de boTtes. Le 
corps de boTtes est obtenu par d^coupage k la longueur 
voulue d'un profile obtenu par le formage de deux couches 
(01, 02) simples ou multiplis sur un mandrin (13). La pre- 
miere couche (CI) est appliqu^e et form^e k sec et k rroid 
sur le manclion (13). La deuxi^me couche (02) est appli- 

au^e et coll6e sur le tube form^ par la premiere couche (CI ) 
e sorts que les jonctions (6, 7) des deux couches soient 
d^cal^es d'environ 180*. La couche (01) int^rieure peut 
comprendre un pli en papier ou en carton et un pli banrl6re. 
La seconde couche (C2) peut comprendre un pli en carton 
ou papier et un deuxi^me pii qui est I'^tiquette. 





La presente invention concerne un precede de formage en 
continu de profile tubuiaire pour corps de boites 
multiformes, constitue principalement de deux couches 
simples ou multiplis en materiaux fibreux, 
5 cellulosiques^ metalliques et autres, dont une couche 
inter ieure et une couche exterieure- 

Pour realiser des corps de boites rigides, on connait 
plusieurs precedes tels que 1 ' enroulement convolute ou 

10 parallele a partir d'une bande d'un materiau souple et 
rigide ou le formage en continu multicouches, les 
couches etant legerement dfecalees entre elles pour 
eviter que lorsqu'il y a chevauchement a la jonction^ 
la boite a un aspect deforme. II est egalement possible 

15 de former le corps d'une boite rigide a partir d'une 
feuille, etc. 

Les diverses formes de corps de boites ainsi obtenues 
sont, en general, imprecises, voire d'epaisseur 

20 variable pour les raisons suivantes : dans 
1 ' enroulement convolute, les tours d'un materiau 
necessaire pour obtenir I'epaisseur et la forme doivent 
etre enduits d'un poids de colle excessif et il en 
d§coule des d6formations et des retraits lors du 

25 sechage. Lors du formage en continu avec des couches 
legerement decalees entre elles, il se produit, ^ 
I'endroit de la jointure, une contrainte permanente qui 
affaiblit et d6forme le corps a cet endroit. Enfin, 
lors du formage a partir de feuilles, les inconvenients 

30 dus a I'exces de colle n' existent pas, en revanche, 
lors de 1' assemblage de deux extr6mites, la forme 
obtenue n'est pas celle souhaitee. Lors de la finition 




de la boite, le corps doit etre en permanence sur un 
mandrin pour placer le fond ou le couvercle et dans une 
forme exterieure pour fermer la boite apres le 
remplissage. En effet, ce qui permet de maintenir la 
5 forme du corps est le couvercle ainsi que le fond mis 
en place, car les contraintes introduites par I'exces 
de colle ou dans le cas de couches legerement decalees 
ne permettent pas d'obtenir un corps de forme stable 
sans la presence du mandrin. 

10 

Le but de la presente invention est de proposer un 
nouveau proced§ de formage en continu permettant de 
remedier a ces inconv6nients . 

15 Le precede selon 1' invention est caracterise en ce 
qu'on precede selon les etapes suivantes : 

a. on deroule d'une bobine une bande constitute d'un 
materiau formant la couche int6rieure, la largeur de 

20 ladite bande etant egale au perimetre du profile 
tubulaire a former, on applique ladite bande en continu 
a sec et a froid sur un mandrin de formage ayant la 
forme et les dimensions interieures du profile a 
former, de sorte que les bords longitudinaux de la 

25 bande se joignent avec ou sans chevauchement , 

b. on enduit d'un adhesif une face de la deuxieme 
couche et on 1' applique sur le tube forme par la 
premiere couche et on precede au formage et au collage 

30 de la deuxieme couche jusqu'a la jonction de deux bords 
longitudinaux de la deuxieme couche, ladite jonction 
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etant decalee angulairement par rapport a celle de la 
couche interieure au moins de 90°, 

c. on procede au trongonnage du profil en continu pour 
5 obtenir les corps de boite. 

Les avantages du procede selon 1' invention sont les 
suivants : la premiere couche est formee a sec et a 
froid sans contraintes mecaniques, grSce k la souplesse 

10 des raateriaux utilises. Le tube form6 par la couche 
interieure permet de donner la forme au tube, tandis 
que la couche exterieure assure la rigidity de 
1' ensemble, ces deux tubes sont assembles sans 
contraintes mecaniques. Le fait que les jointures sont 

15 decalees d'au moins 90° permet d'eviter les contraintes 
qui sont dues a 1' assemblage des corps formes en 
continu et par plusieurs couches I6gdrement decalees. 

Selon une variante d' execution pref6r6e, la deuxi^me 
20 couche est egalement deroul6e ^ partir d'une bobine et 
a une largeur 6gale au p6rim^tre du tube deja forme 
augment6e de I'^paisseur de ladite premiere couche, ce 
qui permet d' obtenir une jonction optimale. 

25 Selon une autre variante d' execution, la deuxieme 
couche est obtenue a partir de feuilles pr^alableraent 
decoupees dont les dimensions correspondent 
respect ivement au p6rim6tre du tube d6ja forme par la 
premiere couche augmente de son epaisseur et 1' autre 

30 dimension est egale a la longueur de corps que I'on 
desire obtenir. 



Selon une autre variante d' execution et dans le but 
d ' obtenir des corps particulierement resistants et 
etanches, on utilise une premiere couche composee d'un 
premier pli fait d'un materiau souple sur lequel on a 

5 prealablement applique et fait adherer un pli barridre, 
ledit pli barriere d^passant sur un des cotes 
longitudinaux la largeur du premier pli, la moitie de 
la partie d^passant etant repliee sur elle-meme, de 
sorte que le pli barriere se trouve vers I'exterieur, 

10 ledit second pli etant en contact avec le mandrin et 
apres la jonction de deux extremites longitudinales de 
la premiere couche/ on precede au scellage et au 
collage par recouvrement de I'extremite repliee du pli 
barriere, assurant ainsi une finition du tube forme par 

15 la premiere couche. Ainsi, dans ce cas, le tube 
interieur est deja forme et maintenu en place par le 
scellage ou collage de la jonction de deux extremites. 

Selon une autre variante d* execution, la deuxieme 
20 couche comprend egalement un premier pli fait d'un 
materiau similaire ou identique au premier pli de la 
premiere couche et un second pli a coller sur la 
surface exterieure qui constituera 1' etiquette du corps 
de bolte, ledit second pli depassant la largeur du 
25 premier sur un cote, de sorte que lors du formage et 
collage de la deuxieme couche sur la premiere, 
1' etiquette vient se superposer et couvrir ladite 
jonction . 



30 Selon une autre variante d' execution, le pli barriere 
de la premiere couche est compose d'un pli en papier 




sur lequel on a prealablement extrude ou couche un film 
barriere. 

Selon une autre variante d' execution pref^ree, les 
5 materiaux utilises pour la premiere et la deuxieme 
couche unique ou pour le premier pli de la premiere et 
la deuxieme couche sont, de preference, en carton. 

De maniere pr6f6rable, les deux jonctions de la couche 
10 interieure et de la couche exterieure sont decalees 
d'un angle variant de 135 a 180°. 

Une raison de ce decalage pouvant varier environ de 
45°dans un sens ou dans 1 'autre est de pouvoir centrer 
15 le graphisme imprime sur les etiquettes par rapport a 
la forme du corps. 

L' invention sera decrite plus en detail a I'aide du 
dessin annexe dans lequel : 

20 

la figure 1 montre la preparation de la premiere 
couche . 

Les figures 2 a 4 montrent 1 ' application de cette 
25 premiere couche et le formage sur un mandrin- 

La figure 5 montre la preparation de la deuxieme 
couche - 

30 Les figures 6 k 8 montrent 1 ' application et le formage 
ainsi que le collage de la deuxieme couche sur le tube 
forme . 



La figure 9 repr6sente une vue en perspective de la 
formation en continu d'un tube a partir de deux couches 
venant de deux bandes s6parees . 

5 La figure 10 montre vues en perspective differentes 
formes de tubes pouvant §tre obtenues par la mise en 
oeuvre du precede. 

Aussi bien la couche interieure que la couche 
10 ext6rieure peuvent etre constitu6es d'un mater iau k 
base de papier ou de carton- Pour proteger le produit 
dans la boite, la couche interieure peut etre 
pr6alablement recouverte d'un mat6riau barriere ou 
d'une enduction de cire, resine ou vernis. Quant k la 
15 couche ext6rieure^ elle pourrait egalement etre 
imprimee directement ou recouverte d'une etiquette 
prfealablement imprim6e. 

Dans le procede que I'on va decrire, on a choisi 
20 1' execution la plus - courante, k savoir : deux couches 
multiplis, la premiere couche comprenant un pli 
barriere et la deuxidme couche un pli etiquette. 

A la figure 1, on a repr6sent6 les deux plis de la 
25 premiere couche, a savoir une bande 1 qui est une bande 
en carton et d'un pli barridre 2 compos6, par exemple, 
d'une couche en papier sur lequel on a prealablement 
extrude ou couch6 un film barriere ou eventuellement 
une feuille d' aluminium. Le pli barriere 2 est encoll6 
30 et applique sur le pli en carton 1. La largeur du 
carton 1 est egale au perimetre du mandrin 3 sur lequel 



la couche de papier devra etre formee. La largeur du 
pli barriere 2 est sup6rieure k celle de la couche 1 et 
dSpasse d'un cote de quelques millimetres. 

5 Apr^s avoir encolle le pli 2 sur le pli 1 pour former 
la couche CI, on replie la moitie de la partie qui 
depasse sur elle-m§me, de telle sorte que le cdt6 
barriere se trouve ^ l'ext6rieur, dans le but de 
permettre le scellage a chaud ou le collage par 

10 recouvrement du film au moment ou le pli 2 se ferme sur 
le mandrin de formage' 3 pour terminer le tube de base. 

A la figure 2, on a represents la couche CI avec 
l'extr6mite d6passant du pli 2 repli6e, appliquee sur 
15 un mandrin 3 de section rectangulaire k angles 
arrondis . 

II est evident que le mandrin en question n'a qu'une 
forme parmi d'autres comme on le verra par la suite. 

20 

Apres avoir applique la couche Cl sur le mandrin 3, on 
commence le formage A froid et a sec en forgant la 
couche Cl d'6pouser le mandrin dans un premier temps 
sous forme de U (figure 3} et par la suite en fermant 
25 completement la couche Cl autour du mandrin 3 (figure 
4), de sorte que ses bords viennent se rejoindre, voire 
se chevaucher legerement. 

A ce stade et puisque un film barriere a 6t6 pr6vu, on 
30 procdde au scellage ou au collage du recouvrement le 
long de la jonction. Le scellage ou le collage pourrait 




etre obtenu par 1' activation du mat6riau dont est 
muni le pli 2, 

Lorsque le tube forme par la couche CI est ainsi ferm6, 

5 on applique une couche C2 composee d'un premier pli 4 
qui peut etre soit une bande en carton similaire ou 
identique a la bande 1, soit des feuilles de carton 
decouples aux dimensions voulues sur lesquelles on a 
prealablement encolle un pli 5 qui est en principe une 

10 etiquette. La largeur du carton 4 est 6gale a celle du 
pli 1 augment6e de l'6paisseur e de la premiere couche 
CI. La largeur de 1' etiquette 5 est leg^rement 
sup6rieure ^ celle du pli 4 pour permettre lors de la 
fermeture du deuxieme tube de venir recouvrir la 

15 jonction. La couche formee par les plis 4 et 5 est 
enduite sur la face libre du pli 4 d'un adhesif qui 
peut etre une colle ou un adhesif qu'il faut r6activer 
soit par pression, soit par chauffage, soit par 
ultrasons^ etc. La couche C2 avant son formage est 

20 appliqu6e, de preference, le long de la jonction 6, de 
sorte que cette deuxieme couche adhere sur le pli 1 la 
couche CI (figure 6) • 

Par la suite, on precede au formage de la couche C2 
25 comme pour la couche CI d'abord en formant un U (figure 
7) et ensuite on ferme completement la couche C2, de 
sorte a obtenir une jonction 7. Les bords de la couche 
C2 se trouvent en face ou 16g6rement superposes et le 
pli 5 qui est 1' Etiquette recouvre compldtement la 
30 jonction 7. 



II est a signaler que les deux jonctions 6 et 7 sont 
decalees d' environ 180*", ce qui permet d'eviter que les 
eventuelles contraintes m6caniques dues au scellage de 
deux jonctions 6 et 7 se trouvent proches, que les 

5 eventuels bourrelets qui pourraient se former par la 
superposition des bords CI et C2 provoquent des 
deformations de la forme de I'emballage. D' autre part 
et comme il sera explique ^ I'aide de la figure 9, le 
proc6d6 ayant lieu en continu, il est important que les 

10 appareils qui permetteht de souder ou coller les 
jointures 6 et 7 puissent travailler quasiment 
simultan6ment avec un leger decalage dans le sens de 
leur deplacement et dans ce cas le fait que les deux 
jonctions des couches se trouvent decal6es d' environ 

15 180** permet d'effectuer le travail plus facilement. 

Suite a la formation complete du tube comprenant les 
couches CI et C2 assemblies autour du mandrin 3^ on 
precede au trongonnage du tube pour obtenir les corps 
20 de boites. 

Comme mentionne prfecfedemment, la couche C2 peut 
provenir soit d'une bande en continu, soit des feuilles 
dont la largeur est egale a la largeur mentionn6e 
25 pr6c6deroment et la longueur egale k la longueur du 
corps de boites que I'on desire obtenir. 

A I'aide maintenant de la figure 9, nous allons 
illustrer le proc6d§ de formation en continu d'un tube 
30 destine a former le corps de boites. 
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Sur un mandrin 13 de section circulaire, une premiere 
couche CI, d6vi§e par un rouleau 14, est appliqu6e et 
form6e selon les 6tapes illustrees aux figures 2-4. 
Les moyens pour permettre le formage de la couche CI 
sur le mandrin 13 ne sont pas represent^s. On voit sur 
le bas du mandrin la jonction 6 de la premiere couche 
CI. Une deuxi^me couche C2 vient s'appliquer sur la 
couche deja en place CI. La jonction 7 est 6galement 
diamfetralement oppos6e k la jonction 6 de la couche CI. 
Les appareils de scellage ou de collage (non 
representes) des jonctions 6 et 7 se trouvent ainsi 
agir sur deux generatrices du tube d6cal6es 
suffisamment pour ne pas provoquer de problemes de 
place. 

Enfin, a la figure 10, nous avons represent^ 
diff6rentes formes de corps de boites qui peuvent §tre 
r§alis6es par le precede selon 1' invention sans que ces 
formes soient les seules possibles. 




REVENDICATIONS 

1. Proc6de de formage en continu de profile tubulaire 
pour corps de boites multiformes^ constitue 
principalement de deux couches simples ou multiplis en 
mat6riaux fibreux, cellulosiques^ metalliques et 
5 autres, dont une couche int6rieure et une couche 
extferieure, caract^rise en ce qu'on precede selon les 
etapes suivantes : 

a. on d^roule d'une bobine une bande constituee d'un 
10 materiau formant la couche interieure, la largeur de 
ladite bande 6tant egale au perimetre du profile 
tubulaire a former, on applique ladite bande en continu 
k sec et A froid sur un mandrin de formage ayant la 
forme et les dimensions int6rieures du profile a 
15 former, de sorte que les bords longitudinaux de la 
bande se joignent avec ou sans chevauchement, 

b- on enduit d'un adhesif une face de la deuxieme 
couche et on 1" applique sur le tube form6 par la 
20 premiere couche et on precede au formage et au collage 
de la deuxieme couche jusqu'^ la jonction de deux bords 
longitudinaux de la deuxidme couche, ladite jonction 
etant decal6e angulairement par rapport a celle de la 
couche inter ieure au moins de 90**, 

25 

c. on precede au trongonnage du profil en continu pour 
obtenir les corps de boites- 




2. Proc6de selon la revendication \, caracterise par le 
fait que la deuxieme couche est 6galement deroulee 
d'une bobine et a une largeur egale au perimetre du 
tube d6ja forme par la couche interieure augment6e de 

5 I'epaisseur de ladite premiere couche. 

3. Proc6de selon la revendication 1, caract6rise par le 
fait que la deuxieme couche est sous forme d'une 
feuille dont la largeur correspond au perimetre du tube 

10 deja forme augmentfee de I'epaisseur de ladite couche et 
la longueur est egale a la longueur du corps a obtenir* 

4 . Precede selon 1 ' une quelconque des revendications 1 
a 3, caract6rise par le fait que la premiere couche est 

15 compos6e d'un premier pli en materiau souple sur lequel 
on a prealablement applique et fait adherer un second 
pli barri^re, ledit second pli depassant sur un des 
cotes longitudinaux la largeur du premier pli, que I'on 
retourne et on colle sur lui-meme la moitie de cette 

20 partie qui depasse, de sorte que le c6t6 barriere se 
trouve ^ I'exterieur, que lors du formage de la 
premiere couche sur le mandrin^ ledit second pli est en 
contact avec le mandrin et, apr^s la jonction de deux 
extremit6s longitudinales de la premiere couche on 

25 procfede au scellage ou au collage par recouvrement de 
ladite extr6mit6 repliee du pli barriere assurant ainsi 
la finition du tube form6 par la premiere couche. 

5. Proced6 selon 1 ' une quelconque des revendications 1 
30 a 4, caracterise par le fait que la deuxieme couche 

comprend un premier pli fait d'un materiau similaire ou 
identique au premier pli de la premiere couche et un 
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second pli encoll6 sur la surface ext6rieure du premier 
constituant 1' etiquette du corps de boite, ledit second 
pli d^passant la largeur du premier pli de la seconde 
couche, de sorte que lors du formage et collage de la 
5 deuxi6me couche sur la premiere, 1' Etiquette vient se 
superposer et couvrir la jonction de la deuxieme 
couche . 

6. Precede selon I'une quelconque des revendications 4 
10 ou 5, caract6ris6 par le fait que ledit pli barri6re de 
la premidre couche est compose d'un pli en papier sur 
lequel on a pr6alablement extrad6 ou couche un film 
barriere . 

15 7. Precede selon I'une quelconque des revendications 1 
a 6, caract§rise par le fait que les deux couches 
simples ou le premier pli des deux couches sont en 
carton . 

20 8. Proced6 selon I'une quelconque des revendications 1 
k 1, caract6ris6 par le fait que les deux jonctions de 
la couche interieure et de la couche ext6rieure sont 
d6calees d'environ 135° k 180°. 
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